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F. Siemens Preßhartglus. 


Bekanntlich machte vor circa 2 Jahren Roger de la Baſtie 
die Erfindung des Hartglaſes der Welt bekannt; die Entdeckung ver⸗ 
urſachte ſelbſtverſtändlich in den Kreiſen der Glasfabriken und ſonſtigen 
Intereſſenten große Aufregung, und der Vorſtand des deutſchen Glas⸗ 
fabrikenbundes, wozu auch Herr Siemens gehörte, entſchloß ſich, 
Herrn de la Baſtie einen Beſuch abzuſtatten, um dieſe ſo wichtig 
ſcheinende Erfindung der deutſchen Glasinduſtrie möglichſt billig zu⸗ 
gänglich zu machen. 

Wir wurden — ſagt Herr Siemens — zwar ſehr gut auf⸗ 
genommen, auch wurden mit kleinen Glasplättchen und Uhrgläſern 
Verſuche angeſtellt, welche in der That eine merkwürdige Haltbarkeit 
gegen Druck, Stoß und Temperaturdifferenz ergaben; das Härtever⸗ 
fahren ſelbſt wurde uns aber nicht gezeigt, obwohl wir aus ver⸗ 
ſchiedenen beobachteten Thatſachen und Bemerkungen von de la Baſtie 
oberflächlich darauf ſchließen konnten. Noch weniger gelang uns eine 
billige Ueberlaſſung des Geheimniſſes oder die Berechtigung der An⸗ 
wendung deſſelben für Deutſchland zu erlangen. Vielmehr waren die 
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Anſprüche de la Baſtie' s derart enorm, daß an einen Ankauf der 
Erfindung gar nicht zu denken war. Zu Hauſe wieder angekommen 
verſuchte ich das Verfahren nachzumachen, was mir dann auch bald 
gelang, wie ſich ſpäter herausſtellte, ganz in der urſprünglich franzö⸗ 
ſiſchen Weiſe. Inzwiſchen hatte auch Herr Ingenieur Pieper in 
einer anderen Weiſe Hartglas dargeſtellt und auch Patente erlangt, 
welche als verhältnißmäßig billig von dem Verein der deutſchen Glas⸗ 
induſtriellen angekauft wurden. Leider erwies ſich das Pieper'ſche 
Verfahren bisher nicht als praktiſch, iſt wenigſtens nirgends praktiſch 
ausgeführt worden. 

Das eigentliche franzöſiſche Verfahren beſteht bekanntlich darin, 
daß der fertige Glasartikel in einem beſonderen Ofen wieder bis zur 
Rothglühhitze angewärmt und in dieſem Zuſtande einem beſonders 
präparirten Kühlbade ausgeſetzt wird. Dieſes Verfahren, ſowie alle 
übrigen demſelben nachgebildeten verlangen erſt den Glasartikel völlig 
fertig hergeſtellt, ehe der Prozeß des Härtens daran vorgenommen 
werden kann. Dieß hat nicht allein zur Folge, den Artikel ſehr zu 
vertheuern, ſondern iſt auch die Haupturſache aller damit verbundenen 
Unvollkommenheiten. Erhitzt man nämlich einen Glasartikel bis zu 
der Temperatur, welche das Härteverfahren erfordert, ſo iſt das Glas 
ſo weich, daß es faſt unmöglich wird, den Artikel aus dem Ofen in 
das Bad zu bringen, ohne daß eine größere oder geringere Deformation 
deſſelben eintritt. Daher kommt es denn auch, daß jo viele im Handel 
vorkommende Hartglasartikel, namentlich Tafeln, windſchief ſind. Einen 
anderen, höchſt unbequemen und viel Koſten verurſachenden Umſtand 
bildet die Eigenthümlichkeit des Kühlbades. Wie bekannt, beſteht das 
Kühlbad aus Talg oder Oel oder anderen Fetten, welche bis zu 
200 bis 300% Gel., je nach der Qualität des zu härtenden Glaſes, 
erhitzt erhalten werden müſſen. Wenn nun in dieſes ſo hoch erhitzte 
Fett oder Oel der bis zur hohen Rothglühhitze gebrachte Glasartikel 
eingetaucht wird, jo fängt das Bad ſehr leicht Feuer, was ſich aller- 
dings durch gehörige Vorſicht entweder ganz vermeiden oder einſchränken 
läßt, aber immerhin gefährlich iſt. Es bleibt das Bad durch ſeine 
Feuergefährlichkeit und den ſich dabei entwickelnden penetranten Geruch 
eine unangenehme Zugabe. Auch wird viel Fett oder Oel conſumirt, 
indem daſſelbe durch die Berührung mit dem glühenden Glasartikel 
einer allmäligen Zerſetzung unterworfen wird, daher oft erneuert werden 
muß. Da außerdem jede Glaszuſammenſetzung eine andere Temperatur 
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des Bades erfordert, und es ſehr ſchwierig iſt, die feſtgeſtellte Temperatur 
deſſelben auch während des Härtens genau zu erhalten, ſo erſcheint es 
wohl einleuchtend, daß das Bad eine höchſt ſchwache Seite des Härte⸗ 
verfahrens bleiben wird. 

Sie mens ſelbſt hat ſich feiner Zeit große Mühe gegeben, den 
de la Baſtie'ſchen Härteprozeß zur praktiſchen Ausführung zu bringen, 
er überzeugte ſich aber bald, daß ein anderer Weg eingeſchlagen werden 
müſſe, wenn ein wirklicher Nutzen aus der neuen Erfindung erwachſen 
ſolle. Abgeſehen von der Koſtſpieligkeit des Verfahrens war es nicht 
möglich, manche Sachen. z. B. Glastafeln, in irgend einer brauchbaren 
Größe und Form darzuſtellen, und gehärtetes Tafelglas ſchien Herrn 
Siemens doch gerade der Artikel zu ſein, der vor allen anderen 
entſchieden praktiſche Verwendung finden würde und für den ein wirk⸗ 
licher Bedarf vorhanden iſt; namentlich ſchien es nöthig, ein Verfahren 
zu finden, durch welches die Zerſtörung der Form des Artikels ein 
für alle Mal vermieden werde. 

Bei der ferneren Verfolgung dieſes Strebens kam Siemens 
auf den Gedanken, anſtatt der Bäder, feſte Körper, welche der Form 
des Glasartikels entſprechen, zum Kühlen zu verwenden. Schon die 
erſten Verſuche, kleine Glastäfelchen zwiſchen Thonplatten zu härten, 
zeigten klar, daß dieſer Weg zu einem wirklich praktiſchen Reſultat 
führen könne, und die jetzt vorliegenden Reſultate haben die Richtig⸗ 
keit dieſer Annahme erwieſen. 

Es liegen nun faſt 1½ Jahre zwiſchen den erſten oben er⸗ 
wähnten unvollkommenen Verſuchen, Preßhartglas herzuſtellen, und den 
einmal einen vorläufigen Abſchluß erreicht haben, denn es ſtellen ſich 
auch jetzt noch immer neue Vortheile und andere Geſichtspunkte heraus. 

Das Preßhartglas⸗Verfahren iſt nicht nur ein Glashärtungs⸗ 
verfahren, ſondern auch weſentlich ein Glasfabrikationsverfahren, indem 
es formgebend auftritt. Auch zur Bemuſterung der Oberfläche des 
Glaſes findet es Verwendung, ſo daß unter Umſtänden die Härtung, 
Formgebung und Bemuſterung in einer und derſelben Operation aus⸗ 
geführt wird. Die Eigenthümlichkeit der Manipulation bringt es mit 
ſich, daß nicht alle Glasartikel hergeſtellt werden können, ſondern nur 
ſolche, welche ſich zwiſchen einfachen Formen drücken laſſen, und dahin 
gehört vorzugsweiſe Tafelglas. Siemens hat daher ſeine bezügliche 
Fabrikanlage in Dresden vorläufig auf dieſen einen Artikel beſchränkt, 
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behält ſich aber allerdings vor, ſpäter auch auf die Herſtellung anderer 
geeigneter Artikel, wie Teller, Trinkgläſer, Schalen, Näpfe u. ſ. w. 
überzugehen. 

Im Ganzen genommen kann man wohl annehmen, daß 
beide Verfahren, das de la Baſtie'ſche und das Simens 'ſche, 
nicht mit einander concurriren, indem jedes ſeine beſondere Anwen⸗ 
dungsſphäre findet. Herrn de la Baſtie werden vorzugsweiſe Cy⸗ 
linder, Hohlglas und andere Artikel von complicirter Form zu⸗ 
fallen, während Herrn Siemens die einfacheren Formen, nament⸗ 
lich Tafelglas ausſchließlich, vorbehalten bleiben. De la Baſtie 
— ſagte Siemens u. A. — nimmt für ſich die ausſchließliche 
Erfindung des Hartglaſes in Anſpruch, während ich ihm doch nur 
die Anregung dieſer Sache zuerkennen kann. Meiner Anſicht nach iſt 
er viel zu früh mit ſeiner Erfindung in die Oeffentlichkeit getreten, 
noch ehe der Gegenſtand einigermaßen erſchöpfend behandelt war, 
ſonſt hätte es ihm ja auch nicht paſſiren können, daß er das 
Hauptgewicht ſeines Härteverfahrens auf das Bad legt, während doch 
eine einfache Betrachtung ergibt, daß außer dem Bad noch durch ver— 
ſchiedene andere Mittel demſelben Zwecke, nämlich der plötzlichen Ab⸗ 
kühlung des erhitzten Glaskörpers, entſprochen werden kann. Man er⸗ 
langt eine mehr oder minder hohe Härtung des Glaſes durch Ab- 
kühlung mittelſt eines ſtarken Luft⸗ oder Dampfſtromes, worauf 
namentlich das Piep er'ſche Verfahren baſirt, auch dadurch, daß 
man den erhitzten Glaskörper in eine pulverifirte kalte Maſſe eingräbt, 
ſowie durch mehrere andere Mittel, welche die Grundlagen verſchiedener 
Concurrenzverfahren bilden. Dem Herrn de la Baſtie bleibt aber 
immerhin das große Verdienſt, das Glashärten zuerſt angeregt und 
in eine praktiſche Form gebracht zu haben. Daß er es auch erfunden 
hat, kann man wohl kaum ſagen, weil es doch ſchon eine allbekannte 
Thatſache iſt, mittelſt plötzlicher Abkühlung des flüſſigen oder hoch er- 
hitzten Glaſes Glasthränen, Fläſchchen und andere gehärtete Gegen⸗ 
ſtände herzuſtellen, allerdings ohne daß dieſe früher irgend welche prak⸗ 
tiſche Anwendung gefunden haben. 

Was nun die Anwendbarkeit von gehärtetem Tafelglas 
betrifft — ſagte Siemens weiter —, ſo bilde ich mir keineswegs 
ein, daß ich dadurch die Anwendung des gewöhnlichen Tafelglaſes 
ganz verdrängen, oder auch nur weſentlich beſchränken werde. Es 
tritt dem ein wichtiger Umſtand entgegen; das gehärtete Tafelglas 
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laßt ſich nämlich nicht auf gewöhnliche Weiſe ſchneiden, der Diamant 
greift es nicht an. Dagegen läßt es ſich ſchleifen, bohren, mattiren 
und ganz beſonders gut poliren. Im allgemeinen ziehe ich es vor, 
alle Arbeiten dieſer Art mit Ausnahme des Polirens, vor der Härtung, 
reſp. gleichzeitig mit derſelben vorzunehmen. Bemuſterungen und andere 
Operationen, welche gleichzeitig mit der Härtung vorgenommen werden 
können, beſitzen vor allen Dingen den großen Vorzug der Billigkeit, 
weßwegen mein Hauptbeſtreben in der ferneren Vervollkommnung meines 
Härteverfahrens auf dieſes Ziel gerichtet iſt. Die Haltbarkeit der ge⸗ 
härteten Tafeln gegen Stoß und Druck iſt mindeſtens die zehnfache 
des gewöhnlichen Glaſes von gleicher Stärke. Die Anwendbarkeit 
deſſelben iſt deßhalb trotz des noch höheren Preiſes für alle Fälle ge⸗ 
ſichert. Dadurch, daß man dieſes Glas dünner wählen kann, wird 
auch der Nachtheil der Preisdifferenz ziemlich aufgewogen; dagegen iſt 
das gehärtete Tafelglas in vielen Fällen unerſetzlich und bietet ein 
ganz neues Feld der Anwendungen in allen den Fällen, wo gewöhn⸗ 
liches Glas wegen ſeiner ſehr geringen Haltbarkeit nicht gebraucht 
werden kann. Ich empfehle mein gehärtetes Tafelglas für folgende 
Zwecke: Glasdächer für Fabriken, Eiſenbahngebäude, Lichthöfe und 
Treibhäuſer; Fenſterſcheiben, glatt, mattirt, bemuſtert, gemalt, gefärbt 
oder aus Milchglas, beſonders für Geſchäftsräume und in allen Fällen, 
wo die Scheiben häufig Stößen und allerlei Hantirungen ausgeſetzt 
find ; Laternenſcheiben, Thür⸗ und Wagenfenſter; gewölbte und ge⸗ 
bogene Scheiben; durchſichtige Schutzrahmen, Signalſcheiben und Kaſten 
aller Art, Aquarien und Wandtäfelungen; Fußböden durchſichtig ſo⸗ 
wohl wie durchſcheinend, auch mattirt, bemuſtert, geriefelt und ge⸗ 
rauhet; endlich in allen ſolchen Fällen, wo in Folge einer koſtbaren 
Malerei, Bemuſterung oder Farbe eine größere Haltbarkeit aus öko⸗ 
nomiſchen Gründen vortheilhaft erſcheint. Die Anwendung des ge⸗ 
härteten Tafelglaſes erſtreckt ſich auch auf ſolche Fälle, wo die Scheiben 
ungewöhnlichen Temperaturdifferenzen ausgeſetzt ſind, z. B. Darren, 
Ofenthüren und Fenſter und für Beleuchtung. Da durch das ſofor⸗ 
tige Springen der gewöhnlichen Fenſterſcheiben bei Feuersgefahr dem 
Feuer Luft und dadurch neue Nahrung geſchaffen wird, ſo empfiehlt 
ſich Hartglas auch ganz beſonders aus dieſem Grunde. Auch gegen 
geräuſchloſen Einbruch wird es ſchützen. 

Es iſt unmöglich hier alle Fälle aufzuführen, wo das gehärtete 
Tafelglas vor dem gewöhnlichen den Vorzug verdient; ferner iſt noch 
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gar nicht abzuſehen, wie weit die Anwendung gehen wird, da es wohl 
keinem Zweifel unterliegt, daß Hartglasſcheiben auch Platten aus 
anderem Material, wie Holz, Blech, Schiefer oder Steingutmaſſe, mit 
Vortheil erſetzen können. Dieſe Frage wird ſich endgiltig nur durch 
den Gebrauch entſcheiden, aber weſentlich durch die Haltbarkeit und 
ſonſtigen Eigenſchaften des Preßhartglaſes und den Preis deſſelben 
bedingt ſein. 

Was den Preis betrifft, ſo kann ich ſchon jetzt behaupten, daß 
derſelbe im allgemeinen nicht weſentlich höher, als bei gewöhnlichem 
Glaſe zu ſtehen kommen wird und in einigen Fällen, wie z. B. bei 
gemuſtertem und gebogenem Glaſe, ſogar noch niedriger. Allerdings 
wird noch eine lange Zeit vergehen, ehe der Preis für Preßhartglas 
anf ſein eigentliches Niveau herabgedrückt ſein wird. Der vorläufige 
Preis, der auf das genaueſte calculirt vorliegt, zeigt eine durchſchnitt⸗ 
liche Erhöhung von 50 Procent gegen gewöhnliches Tafelglas, was 
in Anbetracht der mehr wie zehnfachen Haltbarkeit immerhin als ſehr 
billig zu bezeichnen iſt. 

Man kann ſich durch geeignete Verſuche leicht überzeugen, daß 
Preßhartglas eine außerordentliche Widerſtandsfähigkeit beſitzt, welche 
die des nach anderen Härteverfahren erzeugten weit übertrifft. Der 
Bruch ift, wie man ſich ebenfalls überzeugen kann, ein ganz ver⸗ 
ſchiedener von dem des bisher bekannten Hartglaſes. Derſelbe iſt 
faſerig, während das im Bade gehärtete Glas kryſtalliniſch bricht. Es 
iſt durchaus nicht ſchwierig, auch durch das Preßhartglasverfahren einen 
kryſtalliniſchen Bruch zu erzielen, jedoch beſitzen ſolche Platten eine viel 
geringere Haltbarkeit wie Platten mit faſerigem Bruch und haftet 
an erſteren außerdem der ſehr große Uebelſtand, daß ſolche Platten 
häufig ganz von ſelbſt zerſpringen, eine Eigenthümlichkeit, die ja auch 
dem gewöhnlichen Hartglaſe vielfach nachgeſagt wird. Hartglas mit 
kryſtalliniſchem Bruch läßt ſich auch weder ſchleifen noch bohren, ſondern 
es explodirt in Millionen Stücke, ſowie die Oberfläche verletzt wird, 
was bei dem Preßhartglaſe ot der viel größeren Haltbarkeit nicht 
der Fall iſt. 

Zum Schluß ſei noch benertt daß in Folge der Nichtſchneid⸗ 
barkeit die Manipulation des Einſetzens von Preßhartglasſcheiben in 
Fenſter, Dächer u. ſ. w. eine von dem gewöhnlichen Verfahren ver⸗ 
ſchiedene iſt. Man wird daher anfänglich häufig Anſtänden ſeitens 
der Glaſer, welche mit dem Einſetzen der Scheiben beauftragt ſind, 
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begegnen, weil dieſelben im allgemeinen nicht gern von ihrer gewöhn⸗ 
lichen Weiſe abweichen. Aus dieſem Grunde engagirt Siemens 
in allen größeren Orten geeignete Kräfte, oder trifft ſonſtige Ein⸗ 
richtungen, dieſe Verglaſungsarbeiten beſorgen zu laſſen. 

(Auszug aus einem in d. polyt. Geſellſch. in Berlin gehaltenen Vortrag, 
durch die allgem. Chemiker-Zeitung. 1877. Nro. 9. 2. Beilage). 


Einführung von unzerbrechlichen Feldflaſchen in 
der deutſchen Armee. 


Eine praktiſche Neuerung in der Feldausrüſtung der deutſchen 
Armee ſteht augenblicklich im Begriff zur Einführung zu gelangen. 
Sie beſteht in der Annahme einer unzerbrechlichen Feldflaſche mit 
ausgezeichnetem Verſchluß, deren Material alle Vorzüge des Glaſes, 
Reinlichkeit und Durchſichtigkeit, mit denen des Metalls an Dauer⸗ 
haftigkeit und Billigkeit vereinigt. Die neuen Feldflaſchen ſind aus 
hellem Hartglas, deſſen Erzeugung ein beſonderes Fabrikationsverfahren 
zu Grunde liegt, hergeſtellt und gehen weder durch Wurf noch durch 
Schlag und Stoß entzwei, auch erleiden ſie durch Füllung mit heißem 
Getränk keine Sprünge. Eine ebenfalls ſehr zweckmäßige neue Art 
von Pfropfen ſchließt dieſelben leicht und hermetiſch ab. Der Pfropfen 
beſteht aus einer Metallkapſel, die ſich auf die Oeffnung der Flaſche 
legt und in deren Mitte ſich ein Pfropfen von feinſtem Para-Gummi 
befindet, der einen luftdichten Verſchluß der Flaſche vermittelt; der 
Zuhaltungsbügel iſt aus verzinntem Eiſendraht und der ſich um den 
Flaſchenhals legende Ring und daran befeſtigte Hebel aus Stahlblech 
verfertigt. Das Auf- und Zumachen der Flaſche wird leicht und 
dauerhaft durch die Bewegung des Hebels mittelſt eines einzigen ein⸗ 
fachen Handgriffs bewerkſtekligt. Bei den Trageverſuchen der Truppen 
haben ſich Flaſche und Pfropfen gut bewährt und iſt ihre allgemeine 
Einführung demnächſt bevorſtehend. Flaſche und Pfropfen find in der 
Fabrik von Pfritzner in Berlin hergeſtellt und erfunden. 

(Stummer's Ingenieur. 1877. S. 255.) 
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Ueber die Verwendung der gepreßten Papiere und 
anderer Papierverzierungen in der Induſtrie. 
Von R. Buntzen. 


Zum Zweck der Cartonnagen⸗Fabrikation, der Buchbinderei ꝛc. 
werden die verſchiedenſten, ſowohl ein⸗ als mehrfarbige oder ſonſt 
dekorirte und mit eingepreßtem Muſter verſehene Papiere, ſowie ge⸗ 
preßte und ausgeſchlagene Papierverzierungen angefertigt, die, wenn 
auch in beſchränktem Maßſtabe, mit Nutzen in anderen Induſtrien 
Verwendung finden könnten. In einzelnen Fällen geſchieht dies ſchon 
jetzt, wie z. B. in der Schrift⸗Clichégießerei, aber auch hier nicht in 
dem Umfange und jo allgemein, wie es die Sache zuläßt. Mit Hülfe 
dieſer gepreßten Papiere, die in allen Papierläden zu kaufen ſind, iſt 
nämlich jeder Buchdrucker in der Lage, ohne große Mühe und Aus⸗ 
gaben, ſich ſelbſt ſeine Druckplatten, z. B. für den Unterdruck auf 
Wechſel- oder Actienformularen ꝛc. herzuſtellen, und zwar auf folgende 
einfache Weiſe: Zwei glattgehobelte Brettchen von paſſender Größe 
werden je auf der einen Seite mit mehreren Lagen gut ſatinirtem 
Papier beklebt, hierauf wird das ausgewählte, gepreßte Papier mit 
der lackirten Seite nach unten recht glatt auf einen dieſer beklebten 
Brettſeiten gelegt — nicht eingepappt — und durch 2 bis 3 Milli⸗ 
meter ſtarke Spatien, wie ſolche in jeder Druckerei in allen Längen 
gebraucht werden, die Größe der zu gießenden Druckplatte auf drei 
Seiten rechtwinklig abgegrenzt, das zweite Brettchen mit der beklebten 
Fläche darauf gelegt und das Ganze durch eine Schraubzwinge zu= 
ſammen gepreßt. Damit iſt die Gießform fertig. In einem Blech⸗ 
löffel mit möglichſt breitem Ausguß, wird eine genügende Quantität 
unbrauchbar gewordenes Letterngut geſchmolzen, das flüſſige Metall 
jedoch erſt dann in die Form gegoſſen, wenn es ſoweit abgekühlt iſt, 
daß ein Fidibus ſich nicht mehr darin entzündet oder verkohlt. Nach 
dem Ausnehmen aus der Form wird die Platte vom Gießrand befreit, 
auf ein gleich großes Stückchen Holz von paſſender Stärke genagelt 
und iſt für den Gebrauch in der Druckerei fertig. Das benutzte 
Stückchen gemuſterten Papiers wird aufgehoben und kann noch ver⸗ 
ſchiedene Male Verwendung finden; die Formbrettchen ſelbſtverſtändlich 
ebenfalls. In ähnlicher nur etwas modificirter Weiſe laſſen ſich mit 
Hülfe der gepreßten Gold⸗ und Silber⸗Papierborden, die in den ver⸗ 
ſchiedenſten Breiten zu haben ſind, ſehr hübſche Einfaſſungen für den 
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Gebrauch in der Druckerei herſtellen, das angedeutete Verfahren über- 
haupt für dieſen Zweck mannigfach ausnutzen. Daſſelbe iſt ſo einfach, 
daß nach wenigen Verſuchen ein Mißlingen kaum mehr eintritt und 
das Reſultat die kleine Mühe reichlich belohnt. In der Metallwaaren⸗ 
Induſtrie beanſprucht die Herſtellung der Gießmodelle ganz erhebliche 
Koſten. Dies macht ſich beſonders in der Kleininduſtrie am fühlbarſten, 
wo die Koſten für die Modelle bei dem beſchränkten Umſatz der 
Fabrikate oft den erzielten Gewinn bedenklich ſchmälern. Auch die 
Metallwaaren⸗Induſtrie kann einen ausgedehnten Gebrauch von den 
gepreßten Papieren ꝛc. bei der Herſtellung ihrer Modelle machen, und 
dadurch nicht allein manchen Gegenſtand weit geſchmackvoller wie bisher 
zu Markte bringen, ſondern auch die anſehnlichere Waare zu einem 
billigeren Preiſe liefern. Blättert man das Muſterbuch eines Fabri⸗ 
kanten durch, der ſich mit der Fabrikation dieſer Papierverzierungen ze. 
befaßt, ſo erſtaunt man über die Reichhaltigkeit der Formen, welche 
dieſer Fabrikationszweig ſeinen Abnehmern darbietet. Mit etwas 
Intelligenz und gutem Geſchmack iſt hier eine Fundgrube für den 
Metallwaaren-Fabrikanten, die er in Hunderten von Fällen zu feinem 
Rutzen ausbeuten kann, und die ihm immer aufs Neue Anregung 
zur geſchmackvolleren Ausſtattung ſeiner Fabrikate, reſp. zur Schaffung 
neuer geben wird. Ein Beiſpiel wird genügen, dies zu beweiſen. 
Jedem werden die Papier-Buchſtaben bekannt ſein, die zur Herſtellung 
von Namenſchildern — in den Schaufenſtern der Kaufläden u. |. w. — 
benutzt werden und einzeln für wenige Pfennige in den Papierhand⸗ 
lungen feil geboten werden. Auf ein Stückchen Schiefer, welches dem 
Zweck entſprechend zurecht geſchnitten und abgearbeitet war, leimte ich 
mit ſtarkem Leim von den eben erwähnten Buchſtaben meinen Namen 
zuſammen, ſowie um dieſen herum eine glatte Einfaſſung, durch 4 
hübſche Eckſtücke zuſammen gefaßt; der Schieferſtein war vor dem 
Bekleben mit Liniatur verſehen und reichlich handwarm gemacht, die 
hohlgepreßte Rückſeite der Buchſtaben und Einfaſſungen vorher mit 
Leim ausgeſtrichen und etwas trocknen gelaſſen. Nach dem vollſtändigen 
Trocknen des Ganzen wurde dieſe Platte von einem Gelbgießer als 
Modell benutzt und in bekannter Weiſe abgeformt. Die aus Meſſing 
gegoſſene Nachbildung, deren Grund matt gebeizt, während der Name 
und die Einfaſſung blank polirt ſind, iſt untadelhaft und verleugnet 
für Jeden ihre einfache koſtenloſe Herſtellungsmethode. — (Die ge⸗ 
trocknete Platte war vor dem Abformen mit einem harten in Waſſer 


* 


106 


unlöslichen Lack mehrmals lackirt worden.) Weitere Andeutungen 
dürften überflüſſig ſein. Bei der Fabrikation von Mouſſelinglas laſſen 
ſich ebenfalls die gepreßten Papiere mit Vortheil verwenden, und zwar 
bei der Darſtellung von Druckwalzen, vermittelſt welcher das Muſter 
auf die Glastafel übertragen wird. Das Innere eines hohlen Cy⸗ 
linders aus Blech, jedoch ohne hervorſtehende Löthnaht, wird genau 
paſſend mit einem Stückchen des gewählten gemuſterten Papiers aus⸗ 
gelegt, ſo daß eine Naht hier ebenfalls nicht zum Vorſchein kommt. 
Ein derart ausgefütterter Cylinder wird darauf mit der geſchmolzenen 
bekannten Buchdruckerwalzenmaſſe, aus Leim und Glycerin beſtehend 
(1 Pfd. köln. Leim wird in Waſſer eingequellt, dann mit 2 Pfd. 
ſtarkem Glycerin und etwa 5% neutraler Natronſeife zuſammen ge⸗ 
ſchmolzen, im Waſſerbade vom überflüſſigen Waſſer befreit, bis eine er⸗ 
kaltete Probe die nöthige Konſiſtenz zeigt), ausgefüllt, nachdem vorher 
ein als Welle dienender Stab derart im Mittelpunkte des Cylinders 
befeſtigt worden war, daß derſelbe an jedem Ende des Cylinders um 
reichlich Handbreite hervorſteht. Nach dem Erſtarren der Maſſe wird 
die nunmehr fertige Druckwalze aus dem Blechcylinder herausgezogen 
und von dem Papiere befreit. (Ein vorheriges Lackiren des Papiers 
iſt hier auch nothwendig.) Auf gewöhnliche Weiſe mit einer harten 
Farbwalze eingeſchwärzt, wird das Muſter auf die Glastafeln über⸗ 
tragen, und dieſe in bekannter Art weiter behandelt. Eine ſolche 
Druckwalze iſt bei guter Behandlung ſehr dauerhaft und läßt ſich 
wieder umſchmelzen, wenn ein neues Muſter gewünſcht wird, oder 
dieſelbe ſich abgenutzt hat. Es dürfte nicht ſchwer fallen noch weitere 
Verwendungsarten der beſprochenen Papierfabrikate einzuführen; das 
Vorſtehende genügt jedoch, um darzuthun, daß einem intelligenten 
Fabrikanten vieles dienſtbar fein kann, welches ſeinem ſpeciellen Ge⸗ 
werbe durchaus fern liegt und bisher ausſchließlich anderen Zwecken 
gedient hat. (Induſtrie⸗Blätter. 1877. S. 82.) 


Die Verwendung von bleihaltiger Zinnfolie. 
Von Dr. R. Kayſer. 

Die Zinnſolie (Stanniol) wird, wie bekannt, in vielen Fällen 
zum Umhüllen von Gegenſtänden verwendet, um ſie vor den Ein⸗ 
wirkungen der Luft, reſp. dem Verderben zu ſchützen. Vorzugsweiſe 
findet die Zinnfolie Verwendung zum Einhüllen von Seifen, Käſe, 
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Chocolade, Thee, Kaffeeſurrogat, Schnupftabak u. ſ. w. Die Metall⸗ 
fläche kommt in allen dieſen Fällen in unmittelbare Berührung mit 
dem betreffenden Gegenſtande, und eignet ſich ganz beſonders das 
Zinn für dieſe Verwendungsart, einerſeits wegen ſeiner großen Dehnbar⸗ 
keit, anderſeits wegen der Unſchädlichkeit deſſelben und ſeiner Ver⸗ 
bindungen, ſowie der großen Beſtändigkeit des Zinnes gegenüber den 
Einflüſſen der Luft und zahlreicher anderer chemiſchen Agentien. 

Dieſe vortheilhaften Eigenſchaften, welche das reine Zinn beſitzt, 
werden jedoch in vielen Fällen durch einen Bleigehalt vermindert, oft 
geradezu in ihr Gegentheil verkehrt, und es iſt ſchon, und nicht 
einmal ſelten, vorgekommen, daß angebliche Zinnfolien, in welchem 
vorhin genannte Gegenſtände verpackt waren, mit weit mehr Recht, 
ihres überwiegenden Bleigehaltes halber, Bleifolien genannt zu werden 
verdienten. Bei der weit geringeren Widerſtandsfähigkeit des Bleies 
gegen verſchiedene Agentien, beſonders organiſcher Natur, und bei der 
Giftigkeit ſeiner Verbindungen iſt eine Verwendung derartiger Floien ent⸗ 
tſchieden zu verwerfen, und bieten dafür zahlreiche Vergiftungsfälle Belege, 
welche eingetreten ſind durch einen Bleigehalt beſonders von Schnupf⸗ 
tabak, Käſe u. a. m., und welche aus der Umhüllung verwendeter 
Folien herrührten. Der Schnupftabak hat vorzüglich Veranlaſſung 
gegeben zu Bleivergiftungen, und iſt bei dem continuirlichen Gebrauche 
deſſelben von einer Perſon eine ganz beſonders günſtige Bedingung 
für das Entſtehen von chroniſchen Bleivergiftungen mit ihren oft tödt⸗ 
lichen Ausgängen [gegeben. Die Einwirkungsart von der verpackten 
Subſtanz auf das Folienblei wird nach der Natur derſelben verſchieden 
ſein, und zum Theil in mechaniſchen, im Abreiben, z. B. bei Thee, 
zum Theil in chemiſchen Einflüſſen, wie bei Käſe, zu ſuchen ſein, oft 
auch mögen beide Factoren zuſammenwirken. 

Es muß nun die Frage aufgeſtellt werden, welche Mittel zu 
wählen find, um einer ſolchen der Geſundheit zahlreicher Menſchen be⸗ 
drohenden Erſcheinung entgegen zu treten, reſp. ſie zu beſeitigen, und 
es handelt ſich zuerſt darum, feſtzuſtellen, daß der Bleigehalt der Folie 
ein von dem Fabrikanten derſelben abſichtlich herbeigeführter iſt. Ein 
Bleigehalt des in den Handel kommenden Rohzinns, wenigſtens der 
meiſt verwendeten Sorten, des engliſchen, des Bancazinns und des 
auſtraliſchen Zinns iſt ſtets vorhanden, jedoch beträgt er in den 
meiſten Fällen nur 0, bis 0,8 Procent, und überſteigt nie 1 Procent; 
ein ſolcher Bleigehalt nun iſt als ein normaler und ſeiner Gering⸗ 
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fügigfeit halber als von keinem ſchädlichen Einfluſſe auf eben erwähnte 
Gegenſtände zu erachten. Ueberſteigt aber der Bleigehalt einer Zinn⸗ 
folie 1 Procent, ſo hat ein abſichtlicher Zuſatz von Blei ſtattgefunden. 

Leider exiſtirt eine geſetzliche Beſtimmung, nach welcher ein Blei⸗ 
gehalt bis zu 12 Procent in zum: Verpacken von Specereiwaaren 
dienenden Folien geſtattet iſt, und iſt leicht erſichtlich, daß, wenn es 
überhaupt geſtattet iſt, dem Folienzinn Blei zuzuſetzen, eine Controle 
über die Einhaltung der feſtgeſetzten Grenze in der Praxis ſehr ſchwer 
ausführbar iſt, ganz abgeſehen davon, daß ein Bleigehalt von 12 Pro⸗ 
cent] doch ſchon als ein, gelinde ausgedrückt, ſehr bedenklicher zu be⸗ 
trachten iſt. Es ergibt ſich ſonach der Schluß, daß eine Beſtimmung 
zu treffen ſein wird, nach welcher eine Zinnfolie überhaupt keinen 
Bleizuſatz erhalten und nicht mehr als höchſtens 1 Procent Blei ent⸗ 
halten darf. 

Es mag ſchließlich noch hinzugefügt werden, daß der durch Blei⸗ 
zuſatz oft bezweckte billige Preis der Folie nur ein ſcheinbarer iſt, 
wenn man nicht bloß das Gewicht der Folie, ſondern auch ihre Fläche 
berückſichtigt, weil ein Bleigehalt die Dehnbarkeit des Zinnes erheblich 
vermindert. 

(Aus d. Mittheil. d. bayer. Gewerbemuſeum, durch Deutſche In⸗ 
duſtrie⸗Zeitung. 1877. S. 105.) 


Schädliche Tapeten. 
(Mittheilungen aus dem chemiſchen Laboratorium). 
Von Dr. Franz Hul wa in Breslau. 


Im Verfolg meiner ſanitäts⸗polizeilichen Thätigkeit gingen mir 
in neuerer Zeit eine Anzahl von Tapeten zu, bei deren Unterſuchung 
das Vorhandenſein von Arſenik, oft in nicht unerheblicher Menge, 
conſtatirt wurde. 

Es waren nicht allein die bekannten lebhaft grünen Tapeten, 
welche einen Arſenik⸗Gehalt aufwieſen, ſondern auch blaugrüne, graue, 
braune, rothe Muſter, entſprechend ähnlichen Erfahrungen an anderen 
Orten. 

In den meiſten der Fälle lag zwar ein directer Giftanſtrich mit 
Arſenikfarbe, als: Scheel'ſches, Schweinfurter, Braunſchweiger, Berge, 


109 


Kaiſer⸗Grün, Operment, Königsgelb, Rubinſchwefel ꝛc. nicht vor, jedoch 
war immerhin die Reaction auf Arſenik auffallend genug, um nicht 
unerwähnt bleiben zu können. Das Vorhandenſein von Arſenik dürfte 
hier einerſeits auf eine Vereinigung, andererſeits auf Zuſätze behufs 
Erhöhung des Farbentons, zurückzuführen ſein. 

Nicht ſelten überdruckt man verdächtig grüne Tapeten, damit 
dieſelben verkäuflich werden, mit mattgrüner, unſchädlicher Farbe und 
müſſen ſolche Zimmerbekleidungen um ſo nachhaltiger ſchädlich werden, 
als man ſich über ihren giftigen Charakter täuſcht. 

Ein ſolcher Fall lag mir vor, wo ein mattes blaugrünes Muſter 
in überraſchender Weiſe ganz erhebliche Mengen von Arſenik enthielt. 
— In einer anderen ſchön grünen und ſehr eleganten Velours⸗Tapete 
fungirte das Arſen offenbar als Zuſatz zum Zweck der Verſchönerung 
der Farben⸗Nuance. — Die ermittelte Menge des Arſens betrug auf 
eine Tapetenfläche von 1000 Quadratfuß, alſo ein großes Zimmer 
berechnet, etwa 2 Grm. 

Lackfarben (Niederſchläge aus alkaliſchen Auszügen organiſcher 
Farbeſubſtanzen mittelſt Alaun oder Zinnchlorid) erhalten zum Oefteren 
Arſenikzuſätze, um dieſelben lebhafter und anſprechender zu machen; 
— es betrifft dieß Lacke aus Krapp, Rothholz, Cochenille, beſonders 
ſchön und glänzend geſtalten ſich aber die mit Anilinfarben unter 
Arſenik⸗Zuſatz erzeugten Lacke. 

In den Lackfarben begegnet uns daher eine bis dahin wenig 
beachtete Reihe von Gefahren; man muß dieſe Farben ſämmtlich als 
arſenverdächtig betrachten. 

Reichardt in Jena fand in ſolchem Lack, der noch als arſenfrei 
bezeichnet wurde, einen Gehalt von 1,6 bis 3,40 Procent arſeniger Säure. 

Hallwachs in Darmſtadt ermittelte in einer der jetzt ſehr be⸗ 
liebten pompejaniſch roth gefärbten Tapete enorme Mengen von Arſenik. 

In einer mir zur Unterſuchung übergebenen franzöſiſchen Tapete, 
welche auf Goldgrund mit leuchtend dunkelrothen Sammetblumen be⸗ 
deckt war, wurde durch die Methode von Reinſch, Betten dorf, 
mittelſt des Marſh'ſchen Apparates und Fleck's Silberlöſung auf's 
deutlichſte Arſenik nachgewieſen. 

a Am wenigſten vermuthet man in den matt⸗grauen oder braunen 
Tapeten Arſenik. — Dieſe unbeſtimmten Miſchfarben reſultiren nicht 
ſelten aus den Rückſtänden verſchiedener Farbentöpfe und enthalten 
theils in Anlaß dieſes Umſtandes, theils in Folge des häufigen Vor⸗ 
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kommens von Arſenik in den bei der Farbentechnik verwendeten Rohe 
materialien dieſen giftigen Stoff als mehr oder minder erhebliche 
Verunreinigung. 

Derartige Erſcheinungen beobachtete ich hier ſowohl bei einer 
gelblich⸗grauen Tapete mit Goldzeichnung, — als auch bei gemuſterten 
hell⸗ und dunkelbraunen Vorlagen; die braune Tapete ergab 2,1 Grm. 
Arſenik auf eine Zimmerfläche von 1000 Quadratfuß berechnet. 

Obwohl nun dieſe Mengen verhältnißmäßig niedrig fich geſtalten 
gegenüber den Angaben von Sonnenſchein, wonach grüne Tapeten 
I.s bis 4,4 Grm. Arſenik in einem Ouadratfuß enthalten, jo muß 
doch im Allgemeinen die Schädlichkeit arſenhaltiger Tapeten feſtge⸗ 
halten werden. 

Nachdem Gmelin es zuerſt conſtatirt hat, daß der Aufenthalt 
in mit arſenhaltigem Anſtrich und arſenhaltigen Tapeten bekleideten 
Zimmern heftig ſtörend auf die Geſundheit einwirkt, wurde dieſe 
Thatſache durch die Beobachtungen von Oppenheim, Bunſen, v. 
Fabian, Kletzinski, Philips u. A. beſtätigt.! 

Dann haben außer den bereits oben erwähnten Forſchern 
Wittſtein, Halley, Williams, Baſedow, Vohl, Kirchgäſſer, 
Hager, Gintl, Hamberg u. A. ſich mit dieſer Frage eingehend 
beſchäftigt; — vor Allem lieferte aber Fleck in neuerer Zeit durch 
ſeine ſehr interreſſanten und rationell ausgeführten Arbeiten auf dem 
Wege des Experiments den durchſchlagenden Beweis, daß nicht nur 
der von der Wand und den Tapeten ſich ablöſende arſenhaltige Staub 
eingeathmet die Geſundheit ſchädigt, ſondern, daß auch durch Ein- 
wirkung von Feuchtigkeit und organiſchen Klebmitteln (Leim, Kleiſter, 
Gummi) auf arſenhaltigen Anſtrich und arſenhaltige Tapeten das Gift 
in Form des ſehr gefährlichen Arſenwaſſerſtoffes gasartig ſich entwickelt, 
in die Zimmerluft diffundirt, und die Urſache ernſtlicher Erkrankungen 
werden kann. 

Das Geſagte ſoll nun den Zweck haben, die Aufmerkſamkeit des 
Publikums und der verſchiedenen Induſtriellen auf dieſen wichtigen 
Gegenſtand der allgemeinen Geſundheitspflege zu lenken. 

Derſelbe umfaßt außer der Tapetenfrage auch diejenige der giftig 
gefärbten reſp. arſenhaltigen Kleiderſtoffe, künſtlichen Blumen, Spiel⸗ 
und Eßwaaren, Rouleaux, Lampenſchirme, Oblaten u. ſ. w., wie ſolche 
Objecte wiederholt hier und anderwärts zur Unterſuchung kommen. 

Das Publikum muß immer wieder dahin belehrt werden, daß 
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die Arſenfarbe an jenen Bedürfnißſtoffen ſchon vielfach geſchadet hat 
und die Geſundheit ſchwer zu ſchädigen vermag. 

Darum erſcheint es gerechtfertigt, die arſenhaltigen Giftfarben 
möglichſt vom gewöhnlichen Verkehr auszuſchließen und als eine heilſame 
im Intereſſe des allgemeinen Wohles dankenswerkhe Maßnahme, daß 
auch die Breslauer Sanitäts⸗Polizei durch eine Verordnung den Ver⸗ 
kauf der mit arſenhaltigen Farben gefärbten Stoffe verbietet. 

(Breslauer Gew.⸗Blatt. 1877. S. 29.) 


Ueber Verſilberung von gläſernen Hohlgefäßen, 
Glasplatten u. ſ. w. 
Von Prof. Dr. Himly. 

Man löſt 17 Theile ſalpeterſaures Silber und 28 Theile wein- 
ſaures Kali⸗Natron (ſogenanntes Seignetteſalz) jedes für ſich in einer 
beliebigen Menge deſtillirten Waſſers auf und gießt beide Auflöſungen 
zueinander. Der ſofort entſtehende käſige Niederſchlag (von weinſaurem 
Silber) fällt in wenigen Minuten kryſtalliniſch zuſammen. Nachdem 
ſich derſelbe gut abgeſetzt hat, wird die darüberſtehende Flüſſigkeit ab⸗ 
gegoſſen und zwei bis drei Mal unter jedesmaligem Umſchütteln durch 
deſtillirtes Waſſer erſetzt. Nachdem jo das weinſaure Silber ausge⸗ 
waſchen iſt, ſetzt man noch einmal eine kleinere Menge deſtillirtes 
Waſſer hinzu und verwahrt dieſes Gemiſch zur ſpäteren beliebigen 
Verwendung in einem verſchloſſenen Glaſe, am beſten vor Licht ge⸗ 
ſchützt. Bei dem Gebrauche ſchüttelt man ſtark um, gießt einen Theil 
in ein zu verkorkendes Glas ab und fügt unter fortwährendem Um⸗ 
ſchütteln ſehr verdünntes Ammoniak hinzu. Für das abſolut ſichere 
Gelingen der Verſilberung kommt alles darauf an, jeden Ueberſchuß 
an Ammoniak in der ſich bildenden Löſung zu vermeiden. Sollte 
dieſes nicht geſchehen ſein, ſo muß wiederum etwas von dem Silber⸗ 
ſalze hinzugefügt werden, ſo daß unter allen Umſtänden ein kleiner 
Theil deſſelben ungelöſt bleibt. Schon nach wenigen Minuten läßt 
ſich der Anfang der Verſilberung an der Wand des Gefäßes beobachten, 
welche man nun dadurch verlangſamt, daß man die Flüſſigkeik mit 
einer größeren Menge deſtillirten Waſſers verdünnt, welches dem ge⸗ 
wünſchten Volumen des zu verſilbernden Gefäßes entſpricht. Das noch 
im Ueberſchuſſe vorhandene Silberſalz ſetzt ſich unter Schwärzung raſch 
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zu Boden, worauf man die klare Flüſſigkeit in oder auf die zu ver⸗ 
filbernden Glasgegenſtände gießt. Dieſelbe fängt nun ſofort an zu 
arbeiten, und erſcheinen dann die Gegenſtände innerhalb 20 Minuten 
ſchon auf's ſchönſte verſilbert. 

(Poggendorff' s Annalen. B. 160. S. 105.) 


Miseceelle. 


Schwefelſäure als Conſervirungsmittel in der Gerberei. 


Bekanntlich empfahl Leube zum Conſerviren thieriſcher Stoffe ſehr 
verdünnte Schwefelſäure „Kreoſozon“ von ihm genannt“). W. Eitner be 
ſtätigt in der Zeitſchrift „Der Gerber“ 1876. S. 625 dieſe conſervirende Eigen⸗ 
ſchaft einer Iprocentigen Schwefelſäure auf Häute und Felle, warnt aber von 
allgemeiner Anwendung derſelben. Wenn auch noch ſo verdünnt auf die Häute 
und Felle gebracht, ſchwellt die Schwefelſäure dieſelben ganz bedeutend und ver⸗ 
wandelt nebſtdem entweder ganz oder theilweiſe die löslichen Eiweißkörper der⸗ 
ſelben in unlösliche. Dieſer Umſtand verbietet im vorhinein die Anwendung 
der Schwefelſäure zur Conſervirung faſt aller Arten von Fellen, welche zur Ober⸗ 
leder⸗Fabrikation beſtimmt ſind, da ſelbe ſtets ein brüchiges Leder liefern würden. 
Uebrigens bedarf es für Felle in ſehr wenigen Fällen eines Conſervirungs⸗ 
mittels, da dieſe, wenigſtens bei uns in Europa, ohnedieß alle aufgetrocknet werden. 

Zur Conſervirung der zu Sohlleder beſtimmten Häute, für Kalkäſcher iſt 
die Schwefelſäure verwendbar; nur müſſen die Häute vor dem Einarbeiten wieder 
gut ausgewaſchen werden; bedenklicher iſt die Anwendung der Säure für geſchwitzte 
Leder. Dieſe Verwendung der verdünnten Schwefelſäure iſt übrigens nicht neu, 
da gewiffe Häutehändler ſchon längſt, namentlich lappigen und leeren Häuten durch 
Schwefelſäure ein beſſeres Anſehen und größeres Gewicht ertheilt haben. 

(Dingler's polyt. Journ. B. 223. S. 111.) 
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